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Abstract 



As an example of a garment with gathered opening edges, in a disposable nappy (1) 
which can be shaped to form panties having a non-permeable outer layer (2) and an 
absorbent filling (3), the leg and waist regions are gathered by glued-on elastic material 
(7). In the gathered regions, the elastic material (7) is of different construction due to the 
different material concentration and due to the varying course of the material at the level 
of the elasticity. As a result, the gatherings can be adapted in an ideal manner to desired 
functions on the parts of the body to be covered by the gathered regions. The different 
shapes and courses of the elastic material (7) specified can best be achieved by using 
extrudable, self-adhesive, elastic material. 
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2. Kleidungsstuck nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die unterschiedl iche Elastizitat durch in vorbe- 
stiniroten Mustern linienfbrmig aufgetragenes elastisches 
Material (7,14,15,16,17,18,19,20 und 21) bedingt ist. 

3. Kleidungsstuck nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das elastische Material (7) in mehreren 
mit Abstand nebenei nanderl iegenden, iro wesentlichen 

in Langsrichtung verlaufenden Linien aufgetragen ist 
(Fig. 1). 

4. Kleidungsstuck nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die einzelnen Linien (15) aus elastischem Material 
unterschiedlich lang sind (Fig. 5). 

5. Kleidungsstuck nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das in einzelnen Linien (14) 
aufgetragene elastische Material von Linie zu Linie einen 
unterschiedlich grossen Querschnitt zur Erzielung unter- 
schiedlicher Elastizitat bezogen auf die Breite des zu 
raffenden Bereichs aufweist (Fig. 4). 

6. Kleidungsstuck nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das linienfbrmig aufge- 
tragene elastische Material einen Uber die Breite un- 
regelmassigen Querschnitt aufweist (Fig. 8). 

7. Kleidungsstuck nach einem der vorhergehenden Anspruche 

1 - 5, dadurch gekennzeichnet, dass das linienfbrmig auf- 
getragene elastische Material einen in Langsrichtung 
variierenden Querschnitt aufweist (Fig. 9). 
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8. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das elastische Hatenal 

in mindestens einer Wellen- (20) oder Zickzackl fmt (19) 
aufgetragen 1st (Fig. 7). 

9. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das in mindestens e^er 
Linie aufgetragene elastische Material in der ra 1cht 
auf den zu raffenden Bereich eine Dreieck- (17) oder 
TrapezfVache (18) aufweist (Fig. 6). 

10. KleidungsstUck nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das elastische Ha enal e.n 
durch Extrudieren gewonnenes selbstklebendes Elastik- 
material ist. 

11. verfahren zur Herstellung eines KleidungsstUckes nach 
einem der vorhergehenden AnsprUche, bei dem 

a) das Material des KleidungsstUckes in den zu raffenden 
Bereichen in Raffrichtung ziehharmonikaf brmig ge- 
faltet wird, 

b) das Elastikmaterial ungespannt lediglich auf die 
aussenliegenden Faltenkanten raffend aufgebracht vnrd 
und bei dem 

c) das Material in dem betreffenden Randbereich der 
Offnung des KleidungsstUckes danach gereckt und m,t 
dem dabel gespannten elastischen Material (7) durch- 
gehend verklebt wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Ziehharmonikafalten. 
in RaffHchtung gesehen, zur Erzlelung untersch.ed uher 
Spannung 1n dem aufzuklebenden elastischen MatenaV (7 
.erschleden tief sind (Fig. 10 In Verblndung .it Fig. 3) 
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Kleidungsstuck rait gerafften elastischen Bereichen und 
Verfahren zu seiner Herstellung 



Die Erfindung betrifft ein KleidungsstUck nach dem Ober- 
begriff des Patentanspruchs 1 und als seiches insbesondere 
eine zu einera Hbschen forrabare Wegwerfwindel . 

Vor allem solche Wegwerfwindel n sind in mannigfaltigen 
Ausfiihrungsformen bekannt. So zeigt z.B. die DE- 24 54 590 C 
eine Wegwerfwindel mit im Bereich der Beine unter Spannung 
gegenuber dem Randmaterial der Windel stehenden einge- 
klebten elastischen Einlagen. Diese Einlagen bestehen 
aus einem elastischen Bandmaterial , das unter Verwendung 
eines Klebers, der entweder auf das Randmaterial der 
Windel Oder auf das Bandmaterial selbst aufgetragen ist, N 
mit dera Randmaterial der Windel verbunden 1st. 
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DarUber hinaus ist es aus den US-PS 4.259.220 und 
US-PS 4,418,123 bekannt, als elastische Einlagen selbst- 
klebendes, durch Extrudieren gewonnenes Elastikraaterial 
zu verwenden. 

Unabhangig von der Herstellungsweise sorgte bisher bei 
alien bekannten wegwerfwindeln mit gerafften elastischen 
Bereichen jeweils ein einzelnes elastisches Band fur 
die 1n dera betreffenden Bereich zu erzeugende Raffung. 
Dabei war dieses einzelne Band jeweils Uber die gesamte 
Lange und Breite von gleicher ElastizitSt. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
den Aufbau der elastischen Bereiche derart zu variieren. 
dass die jeweiligen WUnsche an bestimrate Formen und 
Funktionen der betreffenden elastischen Bereiche besser 
erfiil It werden kbnnen. 

Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Ausbildung des 
elastischen Materials nach dem kennzeichnenden Merkmal 
des Anspruchs 1. 

Zweckmassige Ausgestaltungen dieser Lehre sowie ein 
Verfahren zur Herstellung einer dieser Ausgestaltungen 
sind in den Unteranspruchen angegeben und werden nach- 
folgend anhand von in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispielen naher erlautert. 

In der Zeichnung sind dargestellt in 

Fig. 1 eine Wegwerfwindel mit elastisch gerafften 
Beinbereichen in gerecktem Zustand, 

Fig. 2 die perspektivische Ansicht einer zu einera 
Hbschen gefornten Wegwerfwindel, 
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Fig. 3 



Herstellung der d«rg«st«m« «S« 

punktierten Bereich, 

«... 8 .!..«.«■■. .It .erschledenen 

Querschnittsformen, 

• i^tisches Bandmaterial «it in L3ngs- 

• vfiederum bezogen auf den in Fig. 
bezeichneten Bereich, 

Fig . 10 • einen Ausschnitt B aus Fig. 3. 

^ *.•<; einer undurchlSssigen 
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r,::: ^"*r;r.t: • 

vne aus Fig. 2 ersichtlich 1st. 
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Hergestellt werden kann die beschriebene Wegwerfwindel 
z.B. nach folgendem Verfahren (Fig* 3): 

Die Aussenschicht 2 wird auf eint Walze 8 rait bogen- 
formigen Vertiefungen gefUhrt, bei der die BogentSler (22) 
nach radial innen gesehen jeweils uber Offnungen mit 
einera Vakuum in Verbindung stehen. Durch die Wirkung 
eines solcheh Vakuums wird die biegsame Aussenschicht 2 
in die einzelnen BogentSler (22) hineingesaugt , d.h. sie 
erhalt auf dem Umfang der Welze 8 eine etwa ziehharmonika- 
ahnliche Faltung* Auf die ausseren Kanten der Zieh- 
harmonikafal ten wird ein in situ von einer Extrudier- 
einrichtung 9 geformter Strang als sel bstklebendes 
elastisches Material 7 auf diejenigen Bereiche aufgebracht, 
in denen iro Randbereich 5 der Wegwerfwindel 1 eine 
elastische Raffung tatsachlich erzielt werden soli. Der 
Einfachheit halber wird in diesem Ausf Uhrungsbeispiel eine 
diskontinuierliche Strangextrusion rait zwei parallelen 
Strangextrudaten zur Erzeugung der in den gegentiberl iegenden 
Beinbereichen anzubringenden Raffungen gezeigt* Jedes 
der beiden Strangextrudate kann fur sich wiederura selbst- 
verstandlich aus einer Reihe einzelner Strange bestehen, 
die zusararaen in jedem der zu raffenden Bereiche ein 
Linienmuster aus selbstklebendem Material ergeben. 

Nach Streckung der Falten in der biegsamen Aussenschicht 2 
zwischen den Walzenpaaren 10 und 11 in eine gemeinsarae 
Ebene wird die Aussenschicht 2 in der Produktionsmaschine 12 
in ublicher Weise rait den Ubrigen Windelbestandteil en, 
naralich der saugfahigen FUllung 3 und der diese uberdecken- 
den Innenschicht 4, zu einem Endlosband 13 verbunden, von 
dem die Windeln bei Austritt zu fertigen Einzelstiicken 
abgelangt werden. 
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Bei der Herstellung solcher Wegwerfwindeln 1 mit aus 
selbstklebendera Elasti kmaterial erzeugten elastischen 
Beinbereichen fallt keinerlei elastisches Verlustmaterial 



an. 



Das Aufbrlngen des elastischen Materials 7 kann auch In 
der Welse erfolgen, dass das auf die LSnge der zu raffen- 
den Berelche vorprpportlonierte Material in einer spe- 
ziellen Auf bringvorrichtung vorgedehnt und in diesem 
Zustand auf die noch nicht geraffte Aussenschicht 2 
der Wegwerfwindel aufgeklebt wird. Dieses Verfahren 
eignet sich besonders zur Erzeugung der Raffungen im 
Taillenbereich der Wegwerfwindeln. 

Wahrend bei der AusfUhrung nach Fig. 1 das elastische 
Material 7 in drel parallel nebeneinanderl iegenden 
geraden Linien aufgetragen 1st, k6nnen diese Linien 
gema'ss den Fig. 4 und 5 auc b «W« n &SSiJf sein. Bei diesen 
AusfUhrungsbeispielen 1st die Hbbe der Elastizitat in 
dem zu raffenden Bereich jeweils variiert. Bei der 
AusfUhrung nach Fig. 4 nlromt die Elastizitat liber die 
Breite des zu raffenden Bereiches dadurch zu, dass das 
elastische Material in drei Strangen 14 rait jeweils 
unterschiedlichem Durchmesser aufgebracht ist. 

Die StrSnge 15 nach Fig. 5 besitzen zwar jeweils den 
gleichen Ourchraesser, dafur ist ihre Lange jedoch 
unterschiedlich, wodurch hier die Hbhe der Elastizitat 
in dem gerafften Bereich variiert ist. Die einzelnen 
Strange 14 oder 15 bestehen bevorzugt aus selbstklebendera 
Elastikmaterial, das durch Extrusion geschmol zenen 
Granulats. aus einer Prof ilduse gewonnen wird. Die 
ProfildUse kann rait so vielen Offnungen versehen werden, 
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wie Linien aus elastischem Material in einem zu raffenden 
Bereich erzeugt werden sollen. Als besonders gilnstig 
erweist sich eine Anzahl von etwa drei bis fiinf nebenein- 
anderl iegender Linien aus elastischem Material. Die 
Anzahl der Linien kann jedoch bis zu 20 hinaufgehen. Die 
pro einzelne Linie auf zubri ngende Menge an selbstklebendem 
Material kann 1m Bereich zwischen 0,1 bis 5 g/lfra liegen, 
vorzugsweise bei 0,2 bis 1,0 g/lfra. Die Breite je einzelner 
Linie aus elastischem Material liegt etwa zwischen 0,3 
bis 3 mm, wobei der Bereich zwischen 0,3 bis 1,5 mm bevor- 
zugt verwendet werden sollte. 

Eine unterschiedl iche ElastizitSt in dem zu raffenden 
Bereich kann auch durch die in Draufsicht verschiedenen 
Formen des elastischen Materials 7 erreicht werden. So 
zeigt Fig. 6 das elastische Material als sinusformig 
eingeschniirten Auftrag 16, als Auftrag in Form eines Drei- 
ecks 17 oder als Auftrag in Form eines Trapezes 18. 

Das elastische Material kann auch in Form eines Zickzacks 19 
Oder einer Welle 20 verlaufen. 

Das selbstklebende elastische Material kann aus der 
Schlitzdiise der Extrudiermaschine auch im Querschnitt 
die aus Fig. 8 ersichtl ichen unterschiedl ichen Formen 
aufweisen. 

Auch dadurch lasst sich in dem zu raffenden Bereich eine 
unterschiedl iche Hohe der ElastizitSt erreichen- 

Fig, 9 zeigt einen Strang 21 aus elastischem Material , 
dessen Dicke in Langsrichtung variiert. Darait kann der 
zu raffende Bereich in Langsrichtung unterschiedl iche 
ElastizitSt erhalten. 
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Die Ausfuhrung nach Fig. 9 eignet sich besonders fur 
solche Falle, in denen das elastische Material in ge- 
spanntem Zustand auf die ungeraffte Aussenschicht 2 
bzw. deren Randbereich 5 aufgebracht wird. 

Dagegen zeigt Fig. 10 ein AusfUhrungsbeispie] dafiir, 
wie eine solche in Langsrichtung des zu raffenden 
Bereiches unterschiedl iche Elastizitat beim Aufbringen 
des elastischen Materials 7 in ungespanntem Zustand 
erzielbar ist. Teil a jener Fig. 10 zeigt einen Aus- 
schnitt B aus der in Fig. 3 dargeste 1 1 ten Walze 8. Oie 
unterschiedliche Elastizitat lasst sich dadurch erzielen, 
dass die Taler ii der aufeinanderf olgenden Bdgen 23 
unterschiedlich gross ausgebildet sind. Dadurch ergeben 
sich zwischen den Klebepunkten 24, an denen das selbst- 
klebende elastische Material 7 zunachst nur mit der 
Aussenschicht 2 verbunden ist, an der Aussenschicht 2 
Abschnitte, die unterschiedlich lang sind. Bei Recken 
der Aussenschicht 2 zun> vol 1 standi gen Verkleben dieser 
Schicht mit dem selbstkl ebenden Elasti kmaterial 7 ent- 
stehen dadurch Bereiche mit unterschiedlicher Spannung. 
In dem Teil b der Fig. 10 ist der Spannungsverlauf y 
qualitativ Uber der Lange x des zu raffenden Bereiches 
der Aussenschicht 2 dargestellt. 
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